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© Verfahren zur Herstellung von Furnierformteilen 

® Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von an ihrer Sichtflache ein Holzfurnier (18) tragenden 
Furnierformteilen, die u. a. fur Dekorverkleidungen von 
Kraftfahrzeugen, Schiffen und Flugzeugen, fur Mobelstucke 
oder dergleichen bestimmt sind. Bei einem bekannten 
Verfahren dieser Art wird zunachst ein Schichtholz mit 
mehreren Furniarlagen he rg est el It, das anschliefiend mit 
einem Tragteil, beispielsweise aus Kunststoff mit mechani- 
schen Mitteln verbunden wird. Hierfur waren eine Vielzahl 
Arbeitsschritte notwendig, die zum uberwiegenden Teil von 
Hand auszufuhran waren. Um die Herstellung von Furnier- 
formteilen zu erleichtern und weitgehend automatisieren zu 
konnen, wird gemaft der Erfindung vorgeschlagen, daS das 
das Deckfurnier bildende Holzfurnier (18) mit seiner Sichtfla- 
che (42) gegen eine Wide rlag erf I ache (16) angelegt und 
anschliefiend auf seiner der Sichtflache gegenuberliegenden 
^ Ruckflache (26) mit einer flussigen, unter Bitdung des 
^ Tragteils (44) aushartbaren Kunststoff masse unter einem 
^ Druck von mindestens 10 bar beaufschlagt wird. Das 
1^ Holzfurnier (18) wird unter der Einwirkung des D rucks bei 
0^ einer erhohten Temperatur von mehr als 100°C flachig 
QQ gegen die Widerlagerflache (16) gepreSt und dabei in seine 
der Kontur der Widerlagerflache (1 6) entsprechende endgul- 
^ tige Form gebracht und mit dem Tragteil (44) flachig 
verbunden. Das Tragteil besteht vorzugsweise aus Polyure- 
^ than, das im Zuge seiner Herstellung im Schaumgiefiverfah- 
ren mit dem Holzfurnier ... 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von an ihrer Sichtflache ein Deckfurnier, vorzugsweise 
aus Edelholz aufweisenden Furnierformteiien, die insbe- 
sondere fiir Dekorverkleidungen von Kraftfahrzeugen, 
Schiffen und Flugzeugen, fQr Mobelstflcke oder derglei- 
chen bestimmt sind 

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art werden 
eine groBere Anzahl laminierte Furnierlagen mit ca. 04 
bis 0,7 mm Starke auf Rohmatt zugeschnitten und mit 
zwischengelegten Leimfolien als loses Paket in eine mit 
ca. 130°C beheizte PreBform eingelegt und mit einem 
Druck von 20 bis 25 bar verpreBt. Unter diesen Bedin- 
gungen verfliissigt sich der Leim und stellt eine Flachen- 
verbindung zwischen den Furnierlagen her. Beim PreB- 
vorgang wird das Holz in die gewunschte Form ge- 
bracht, z. B. mit Krummungen oder Abbiegungen verse- 
hen. Die Decklage besteht regelmaBig aus Edelholz, 
wahrend die weiteren Lagen aus einfacheren Holzlagen, 
wie Buche, bestehen kdnnen. An dem entformten Roh- 
teil werden die Umfangskonturen der Ausschnitte ge- 
frast und geschnitten sowie die Oberflache geschliffen 
und lackiert Die so hergestellten Holzteile mussen dann 
noch mit Tragteilen, beispielsweise aus Kunststoff ver- 
bunden werden. Dies erfolgt vorzugsweise mittels 
Schraubverbindungen, deren Schraubbolzen an einem 
ruckwartig im Holzteil integrierten Metallteil ange- 
schweiBt werden kdnnen. Dieses bekannte Verfahren 
zur Herstellung von Furnierformteiien ist sehr arbeits- 
aufwendig und erfordert bis zu 40 verschiedene Arbeits- 
gange mit viel Handarbeit 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs angegebenen Art zu entwik- 
keln, mit dem die Furnierformteile einfacher und mit 
weniger Arbeitsschritten hergestellt und mit dem Trag- 
teil verbunden werden kdnnen. 

Der Erfindung liegt die bei eingehenden Untersu- 
chungen festgestellte Erkenntnis zugrunde, daB bei ge- 
eigneter Auswahl des fiir das Tragteil bestimmten 
Kunststoffmaterials das Holzfurnier im Zuge der Form- 
gebung des Tragteils in das Tragteil integriert und dabei 
zugleich in seine endgiiltige Form gebracht werden 
kann. Um dies zu erreichen, wird gemaB der Erfindung 
vorgeschlagen, daB das Holzfurnier mit seiner Sichtfla- 
che gegen eine Wider) agerfl ache angelegt und anschlie- 
Bend auf seiner der Sichtflache gegenuberliegenden 
Riickflache mit einer flussigen, unter Bildung eines 
Tragteils aushartbaren Kunststoff masse unter einem 
Druck von mindestens 10 bar beaufschlagt wird, und 
daB das Holzfurnier unter der Einwirkung des Druckes 
bei einer erhohten Tempera tur von mehr als 100°C fla- 
chig gegen die Wide rlagerfl ache gepreBt und dabei in 
seine der Kontur der Wider lagerfl ache entsprechende 
endgiiltige Form gebracht und mit dem Tragteil flachig 
verbunden wird. 

Vorteilhafterweise wird das Holzfurnier unter der 
Einwirkung eines Saugdruckes an der Widerlagerflache 
festgehalten, bevor und/oder wahrend es mit der fliissi- 
gen Kunststoffmasse beaufschlagt wird. 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, daB die RUckseite des Holzfurniers mit einem durch 
Vernetzung mindestens zweier Reaktionskomponenten 
aushartenden Reaktionsgemisch beaufschlagt wird, wo- 
bei bevorzugt zu Polyurethan oder Polyharnstoff aus- 
hartende Reaktionskomponenten verwendet werden 
(vgl. DE-PS 26 22 951). Um Einfallstellen am Tragteil zu 
vermeiden, werden die Reaktionskomponenten bzw. 



das Reaktionsgemisch mit einem gasfdrmigen Fullmate- 
rial, insbesondere Luft, beladen. Der dabei entstehende 
Reaktionsschaumstoff weist ein relativ geringes spezifi- 
sches Gewicht auf und kann in seiner Elastizitat so ein- 

5 gestellt werden, daB die aufgrund der unterschiedlichen 
thermischen Ausdehnungskoeffizienten von Kunststoff 
und Hoiz bei Tern peraturschwankungen auf tretenden 
Spannungen im Kunststoffmaterial elastisch abgebaut 
werden kdnnen. Zur Reduzierung des thermischen Aus- 

io dehnungsvermogens und Anpassung an das von Holz 
kann das Reaktionsgemisch auch mit einem festen Full- 
material, wie Glasfasern, Glasfaserplattchen oder der- 
gleichen beladen werden. Das gleiche Ziel kann auch 
dadurch erreicht werden, dafl das Holzfurnier mit einer 

15 flussigkeitsdurchlassigen Gewebeoder Vliesmatte aus 
Textil- oder Glasfasern oder mit einem Metallgitter hin- 
terlegt wird, bevor es mit der flussigen Kunststoffmasse 
beaufschlagt wird. 

Bei Versuchen wurde uberraschend festgestellt, daB 

20 das diinne- Holzfurnier selbst bei einem relativ harten, 
fullungsfreien Kunststoff Tern peraturschwankungen 
von mehr als 100°C beschadigungsfrei aufnimmL 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
der Erfindung wird zwischen Holzfurnier und Tragteil 

25 eine als Diffusionsbarriere dienende, unter der Einwir- 
kung der erhdhten Temperatur erweichende und sich 
beim Ausharten mit dem Holzfurnier und dem Tragteil 
verbindende Zwischenlage eingebracht Der Zwischen- 
lage kommt dabei zusltzlich die Funktion eines Haft- 

30 vermittlers zu, der eine innige Flachenverbindung zwi- 
schen Tragteil und Holzfurnier herstellt 

Das Holzfurnier wird vorteilhafterweise unter einem 
Druck von 1 5 bis 40 bar bei einer maximalen Tempera- 
tur von 100 bis 150° C gegen die Widerlagerflache ange- 

35 preBL Unter diesen Bedingungen ist sowohl ein optima- 
les SchaumgieBen von Polyurethan als auch eine opti- 
male Formpressung von Holzfurnieren gewahrleistet. 

Um den fur die Formatierung und Nacharbeitung des 
Furnierformteils erforderlichen Arbeitsaufwand m6g- 

40 lichst klein zu halten, wird die Kunststoffmasse bzw. das 
Reaktionsgemisch mit einer der Farbe des Holzfurniers 
entsprechenden Farbe eingefarbt, so daB nachtragliche 
Farbkorrekturen entbehrlich sind. 
GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 

45 der Erfindung werden Teilbereiche der Ruckflache des 
Holzfurniers gegen einen Zutritt der flussigen Kunst- 
stoffmasse abgedeckt und unter Bildung eines Durch- 
bruches aus dem Holzfurnier herausgetrennt Vorteil- 
hafterweise wird der nicht mit Kunststoff beschichtete 

50 Teilbereich des Holzfurniers nach dem Ausharten des 
Tragteils ausoder abgeschnitten. Grundsatzlich ist es 
auch mdglich, den abgedeckten Teilbereich des Holzfur- 
niers herauszutrennen, bevor das Holzfurnier mit dem 
Kunststoff beaufschlagt wird. Die Sichtflache des Fur- 

55 nierformteils kann nach dem Ausharten des Tragteils 
geschliffen und/oder poliert und/oder mit einer zumin- 
dest einen Teil der Kanten des Holzfurniers iibergrei- 
fehden transparenten Deckschicht versehen werden. 
Das mit dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 

eo stellte Furnierformteil besteht erfindungsgemaB aus ei- 
nem Tragteil aus Kunststoff und einem mit dem Tragteil 
flachig verbundenen, als Deckfurnier ausgebildeten 
Holzfurnier. Das Tragteil besteht vorteilhafterweise aus 
einem Reaktionsschaumstoff, wie Polyurethan oder 

65 Polyharnstoff. Zwischen dem Holzfurnier und dem 
Tragteil kann eine Zwischenlage angeordnet sein, die 
vorteilhafterweise eine Diffusionsbarriere bildet und die 
Eigenschaften eines Haftvermittlers aufweist. 
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Der das Tragteil bildende Kunststoff ist zweckmaBig 
in der Farbe des Holzfumiers eingefarbt, wahrend das 
Holzfurnier mit einer kanteniibergreifenden transpa- 
renten Beschichtung versehen ist Zur Verbesserung der 
Trageigenschaften und zur Reduzierung des thermi- 
schen Ausdehnungskoeffizienten kann das Tragteil glas- 
faser-, glasmatten- oder metal lgittervers tar kt sein. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeich- 
nung naher erlautert Es zeigen 

Fig. 1 einen Schnitt durch ein Formwerkzeug zur 
Hersteilung eines Furnierformteils; 

Fig. 2 ein Furnierformteil in schaubildlicher Darstel- 
lung. 

Das in Fig. 1 in ge6ffnetem Zustand gezeigte, in einer 
schematischen Schnittzeichnung ohne seitlichen Ab- 
schluB dargestellte Formwerkzeug 10 weist zwei Werk- 
zeughalften 12 und 14 auf, zwischen denen im geschlos- 
senem Zustand eine Kavitat freibleibt Die untere 
Werkzeughalfte 12 weist eine gekriimmte Widerlager- 
flache 16 fiir ein aus Edelholz bestehendes Holzfurnier 
18 sowie mehrere zur Widerlagerflache 16 hin offene 
und mit einem Sammelkanal 20 verbundene Saugkanale 
22 auf. Die obere Werkzeughalfte tragt an ihrer die 
Kavitat begrenzenden Innenflache 24 eine beim Schlie- 
Ben des Werkzeugs gegen einen Teilbereich der Riick- 
flache 26 des Holzfurniers 18 andriickende Dichtplatte 
28 auf, wahrend die auBerhalb der Dichtplatte 28 befind- 
lichen Teile der Innenflache 24 unter Freilassung der 
Kavitat einen Abstand vom riolzfurnier 18 aufweisen. 
Die obere Werkzeughalfte 14 weist auBerdem einen 
uber Offnungen in der Innenflache 24 in die Kavitat des 
Werkzeugs 10 miindenden AnguOkanal 30 auf, der Uber 
einen nicht dargestellten Mischkopf in Richtung des 
Pfeils 32 mit einem fliissigen Reaktionsgemisch bei- 
spielsweise aus Polyetherpolyol und Isocianat beauf- 
schlagbar ist. Das unter einem Druck von etwa 10 bis 
40 bar in die Kavitat eingeschossene Reaktionsgemisch 
reagiert unter Temperaturerhdhung bis etwa 120 bis 
150°C unter Bildung von beispielweise Polyurethan aus 
und bringt dabei das Holzfurnier unter Einwirkung des 
Druckes und der erhohten Temperatur in die durch die 
Kontur der Widerlagerflache 16 vorgegebene endgulti- 
ge Form, Durch geeignete Aussparungen 34 im Form- 
werkzeug, in die die Kunststof fmasse eindringen kann, 
konnen iiberstehende Befestigungslappen an dem Furr 
nierformteil angeformt werdeni Andererseits verhindert 
die Dichtplatte 28, daB flussige Kunststoff masse zu dem 
durch sie abgedeckten Bereich des Holzfurniers gelan- 
gen kann. 

Nach dem Ausharten des Kunststoffs wird das Werk- 
zeug geoffnet und der Furnierformteilrohling entnom- 
men. Dieser muB nun noch einer Formatierung unterzo- 
gen werden, bei welcher der unbeschichtete Bereich des 
Holzfurniers 18 unter Hersteilung eines zentralen 
Durchbruches 40 ausgefrast und etwaige uberstehende 
Rander abgefrast werden. AnschlieBend wird noch ein 
kanteniibergreifender transparenter Oberzug auf die 
Sichtflache 42 des Holzfurniers 18 aufgetragen. Das aus 
dem Reaktionsschaumstoff bestehende Tragteil 44 
weist die in den Aussparungen 34 des Formwerkzeugs 
gebildeten uberstehenden Befestigungslappen 46 auf, 
mit denen es an einer hierfur vorgesehenen Stelle befe- 
stigt werden kann. 

Zusammenfassend ist folgendes festzustellen: Die Er- 
findung bezieht sichauf ein Verfahren zur Hersteilung 
von an ihrer Sichtflache ein Holzfurnier 18 tragenden 
Furnierformteilen, die u. a. fur Dekorverkleidungen von 
Kraftfahrzeugen, Schiffen und Flugzeugen, fur M6bel- 



stiicke oder dergleichen bestimmt sind. Bei einem be- 
kannten Verfahren dieser Art wird zunachst ein Schicht- 
holz mit mehreren Furnierlagen hergestellt, das an- 
schlieBend mit einem Tragteil, beispielsweise aus Kunst- 

5 stoff mit mechanischen Mitteln verbunden wird. Hierfur 
waren eine Vielzahl Arbeitsschritte notwendig, die zum 
uberwiegenden Teil von Hand auszufuhren waren. Um 
die Hersteilung von Furnierformteilen zu erleichtern 
und weitgehend automatisieren zu konnen, wird gemaB 

io der Erfindung vorgeschlagen, daB das das Deckfurnier 
bildende Holzfurnier 18 mit seiner Sichtflache 42 gegen 
eine Widerlagerflache 16 angelegt und anschlieBend auf 
seiner der Sichtflache gegenuberliegenden Riickflache 
26 mit einer fliissigen, unter Bildung des Tragteils 44 

15 aushartbaren Kunststof fmasse unter einem Druck von 
mindestens 10 bar beaufschlagt wird. Das Holzfurnier 
18 wird unter der Einwirkung des Drucks bei einer er- 
hdhten Temperatur von mehr als 100°C flachig gegen 
die Widerlagerflache 16 gepreBt und dabei in seine der 

20 Kontur der Widerlagerflache 16 entsprechende endgiil- 
tige Form gebracht und mit dem Tragteil 44 flachig 
verbunden. Das Tragteil besteht vorzugsweise aus Poly- 
urethan, das im Zuge seiner Hersteilung im Schaum- 
gieBverfahren mit dem Holzfurnier verbunden wird. 

25 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Hersteilung von an ihrer Sichtfla- 
che ein Holzfurnier tragenden Furnierformteilen, 

30 insbesondere fiir Dekorverkleidungen von Kraft- 
fahrzeugen, Schiffen und Flugzeugen, fur Mobel- 
stucke oder dergleichen, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Holzfurnier (18) mit seiner Sichtflache (42) 
gegen eine Widerlagerflache (16) angelegt und an- 

35 schlieBend auf seiner der Sichtflache gegenuberlie- 
genden Riickflache (26) mit einer flussigen, unter 
Bildung eines Tragteils (44) aushartbaren Kunst- 
stof fmasse unter einem Druck von mindestens 
10 bar beaufschlagt wird, und daB das Holzfurnier 

40 (18) unter der Einwirkung des Drucks bei einer er- 
hdhten Temperatur von mehr als lOO^C flachig ge- 
gen die Widerlagerflache (16) gepreBt und dabei in 
seine der Kontur der Widerlagerflache (16) ent- 
sprechende endgultige Form gebracht und mit dem 

45 Tragteil (44) flachig verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Riickseite des Holzfurniers mit 
einer durch Erhitzen verflOssigbaren und durch Ab- 
kilhlen aushartbaren thermo plastischen Kunst - 

50 stoffjnasse^beaufschlagt wird. 

~3TVerfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Riickflache des Holzfurniers (18) 
mit einem durch Vernetzung mindestens zweier 
Reaktionskomponenten aushartenden Reaktions- 

55 gemisch beaufschlagt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zu Polyurethan oder Polyharnstoff 
aushartende Reaktionskomponenten verwendet 
werden, 

60 5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Reaktionsgemisch mit einem 
gasfdrmigen und/oder festen Fullmaterial beladen 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
65 zeichnet, daB das Reaktionsgemisch unter Bildung 

eines Reaktionsschaumstoffs mit Luft beladen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Reaktionsgemisch mit Glas- 
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fasern oder Glasplattchen beladen wird. 
8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB das Holzfurnier mit 
einer flussigkeitsdurchlassigen Gewebe- oder 
Flies matte aus Textil- oder Gtasfasern hinterlegt 5 
wird, bevor es mit der flussigen Kunststoffmasse 
beaufschlagt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB das Holzfurnier mit 
einer flussigkeitsdurchlassigen Metallstruktur, vor- 10 
zugsweise einem Metallgitter oder einem Metall- 
gewebe hinterlegt wird, bevor es mit der flussigen 
Kunststoff masse beaufschlagt wird 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Holzfurnier unter 15 
einem Druck von 15 bis 40 bar gegen die Widerla- 
gerflache gepreBt wird 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Holzfurnier bei 
einer Temperatur von 110 bis 150°C gegen die Wi- 20 
derlagerflache gepreBt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoff masse 
bzw. das Reaktionsgemisch in der Farbe des Holz- 
furniers eingefarbt wird. 25 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Holzfurnier 
und Tragteil eine als Diffusionsbarriere dienende, 
unter der Einwirkung der erhfihten Temperatur er- 
weichende und sich beim Ausharten mit dem Holz- 30 
furnier und dem Tragteil verbindende Zwischen la- 
ge eingebettet wird 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischenlage als Leimschicht 
oder Leimfolie ausgebildet ist 35 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14,. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Holzfurnier unter 
der Einwirkung eines Saugdruckes an der Widerla- 
gerfiache festgehalten wird, bevor und/oder wah- 
rend es mit der flussigen Kunststoffmasse beauf- 40 
schlagt wird 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB zu mind est ein Teilbe- 
reich der RQckflache des Holzfurniers gegen einen 
Zutritt der flussigen Kunststoff masse abgedeckt as 
und unter Bildung eines Durchbruches aus dem 
Holzfurnier herausgetrennt wird 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der unbeschichtete Teilbereich des 
Holzfurniers nach dem Ausharten des Tragteils 50. 
ausgeschnitten oder abgeschnitten wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der abgedeckte Teilbereich des Holz- 
furniers herausgetrennt wird, bevor das Holzfur- 

' nier mit dem Kunststoff beaufschlagt wird. 55 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Sic htfl ache des 
Fumierformteils nach dem Ausharten des Tragteils 
geschliffen und/oder poliert und/oder mit einer zu- 
mindest einen Teil der Kanten des Holzfurniers eo 
ubergreifenden transparenten Deckschicht verse- 
hen wird. 

20. Furnierformteil mit einem als Deckfurnier aus- 
gebildeten Holzfurnier und einem das Holzfurnier 
tragenden Tragteil, dadurch gekennzeichnet, daB 65 
das Tragteil (44) als mit dem Holzfurnier (18) fia- 
chig verbundenes Kunststoff teil ausgebildet ist 

21. Furnierformteil nach Anspruch 20, dadurch ge- 



kennzeichnet, daB das Tragteil aus einem Reak- 
tionsschaumstoff, vorzugsweise aus einem Polyure- 
thanoder Polyharnstoffelastomer besteht 

22. Furnierformteil nach Anspruch 20 oder 21, ge- 
kennzeichnet durch mindestens eine zwischen dem 
Holzfurnier (18) und dem Tragteil (44) angeordnete 
Zwischenlage. 

23. Furnierformteil nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zwischenlage als Diffusions- 
barriere und Haftvermittlerschicht ausgebildet ist 

24. Furnierformteil nach Anspruch 22 oder 23, da- 
durch gekennzeichnet daB die Zwischenlage ela- 
stisch nachgiebig ist 

25. Furnierformteil nach einem der Anspruche 20 
bis 24, dadurch gekennzeichnet daB der das Trag- 
teil (44) bildende Kunststoff in der Farbe des Holz- 
furniers (18) eingefarbt ist 

26. Furnierformteil nach einem der Anspruche 20 
bis 25, dadurch gekennzeichnet daB das Holzfur- 
nier mit einer kantenObergreifenden transparenten 
Beschichtung versehen ist 

27. Furnierformteil nach einem der Anspruche 20 
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB das Tragteil 
(44) glasfaser-, glasmatten- oder metallgitterver- 
starkt ist. 
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